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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder aingeroBchten Unterlagen ontnommeint 
(g) Antriebsregelung 

(g) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine dazugeho- 
rige Vorrichtung zur Steuerung oder Regelung von Antrie- 
ben in einer Maschine zur Herstellung und/oder Verede- 
lung einer Faserstoffbahn (1), Insbesondere einer Papier-, 
Karton- oder Tissuebahn mit einer Pressenpartie, in der 
die Faserstoffbahn (1) zur Entwasserung gemeinsam mit 
zumindest einem Band (2, 3, 4, 5) durch wenigstens einen, 
von zwei Presswalzen (6, 7, 8, 9) gebildeten Pressspalt 
lauft und mit einer folgenden Trockenpartie, in der die Fa- 
serstoffbahn (1) mit zumindest einem weiteren Band (10, 
11) iiber beheizte Trockenzylinder (12) gefuhrt wird, wo- 
bei die Faserstoffbahn (1) an wenigstens einer Ubergabe- 
stelle(13, 14, 15) zwischen zwei mitlaufenden Transferele- 
menten (2', 4\ 5', 10', IV, 12') ubergeben wird und das 
ubernehmende Transferelement (4', 10', 11') eine hohere 
Geschwindigkeit als das ubergebende Transferelement 
(2', 5*, 12*) aufweist. 
° Davon ausgehend sol! eine schnelte und sichere Uberga- 
J be der Faserstoffbahn (1) zwischen zwei Transferelemen- 
ten (2', 4', 5', 10', IV, 12') dadurch erreicht werden, dass 
j die Geschwindigkeitsdifferenz der Transferelemente (2*, 
4*, 5', 10\ IV, 12') an der Obergabestelle (13, 14, 15) zu- 
mindest im wesentlichen in Abhangigkeit vom Feuchte- 
gehalt der Faserstoffbahn (1) eingestelit wird. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahrcn und eine dazugeho- 
rige Vorrichtung z.ur Sleuerung oder Regelung von Anlrie- 
ben in einer Maschine zur Herslellung und/oder Nfercdelung 
einer Faserstoffbahn, insbesondere einer Papier-, Karton 
Oder Ussuebahn mil einer Pressenpartie, in der die Faser- 
stoffbahn zur Enlwasserung gemeinsain niit zundndest ei- 
nem Band durch wenigsiens einen, von zwei Presswalzen 
gebildeten Pressspall laufi und mil einer folgenden Trocken- 
partic, in der die FasersiofFbahn mit zumindest einem ande- 
ren Band uber bcheizte Trockenzylinder gefuhrt wird, wobei 
die Faserstoffbahn an wenigsiens einer UbergabesteUe zwi- 
schen zwei midaufenden Transferelementen ubergeben wird 
und das iibemehmende Transfereleinenl eine hohere Ge- 
schwindigkeil als das ubergebende Transferelement auf- 
wcisl. 

Bci fcuchlcn Fascrstoffbahncn kommt cs insbesondere in 
Pressen und Trockenpartien zur Dehnung infolge der Ein- 
wirkung auBerer Krafle, wie Haftkxaften an Walzen und 
Bandern, ZenLrifugallcraflcn, sowie Kraften auf Grund von 
Unlerdruck oder Luftstromungen. Diese Dehnung wie- 
derum kann zur Faltenbildung oder sogar zum Abriss fiih- 
ren. 

Uin die Ubergabe der Fasersloflbahn zwischen zwei 
Transfeielemenlen zu unlerslutzen und die Dehnungen aus- 
zugleichen werden die ubemehmenden Transferelemente 
haufig mil einer boheren Geschwindigkeit angeuieben, das 
heiBl es wird an der UbergabesteUe ein Zug aufgebaut. 

Da der Grad der Dehnung infolge auBerer Storeinflusse 
nur ungenau erfassl werden kann, ist auch keine optimale 
Einstellung der Geschwindigkeitsdifferenz an der Uberga- 
besteUe moglich, dies bedeutet, dass der Zug im allgemei- 
nen hoher als notig eingesielk wird. Des weiteren wird in 
diesem Zusammenhang zwecks sicherer Bahnfuhrung auch 
oft die Bahngeschwindigkeil gedrosselt 

Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine sichere 
Ubergabe der Faserstoflfljahn zwischen zwei TYansferele- 
menlen auch bei hohen Geschwindigkeiten zu ermoglichen. 

ErfindungsgemaB wurde die Aufgabe hinsichllich des 
Verfahrens dadurch gelost, dass die Geschwindigkeitsdiffe- 
renz der Transferelemente an der UbergabesteUe zumindest 
im weseniiichen in Abhangigkeit vora Feuchtegehalt der Fa- 
serstoffbahn eingestellt wird. 

Hierbei wird die Erkenntnis ausgenutzt, dass das Deh- 
nung sverhalten der Faserstoffbahn vom Feuchtegehalt der- 
selben abhangl. Dies erlaubl es, die GeschwindigkeitsdifiFe- 
renz an der tJbergabestelle beim "Dbeigeben der Faserstoff- 
bahn insgesamt zu minimieren, was hohere Bahngeschwin- 
digkeilen ohne eine wesentliche Ertiohung der Abrissgefahr 
erlaubt. 

Insgesamt sollte die Geschwindigkeit am Beginn der 
zweiten Trockengruppe 2 bis 5%, vorzugsweise 2,8 bis 
3,5% hoher sein als nach dem ersten Pressspall. Dieser Zug 
kann an einer UbergabesteUe aUein aufgebracht und erfin- 
dungsgemaB eingesteUt werden. 

Im Hinblick auf eine sichere und schonendc ttbeigabe der 
Faserstoffbahn isl es von Vorteil, die Geschwindigkeitsdif- 
ferenzen in der P^ressen- und Trockenpartie aufzuieilen, das 
heiBl es soUten im Bereich der Pressen- und Trockenpartie 
mehrere Ubergabeslellen vorhanden sind, an denen das 
iibemehmende Transferelement schneUer als das uberge- 
bende Transferelement lauft. Die Gesamtsumme der Ge- 
schwindigkeitsdifferenzen soUte zwischen 2 und 5%, vor- 
zugsweise zwischen 2,8 und 3,5% licgcn. Bcsondcrs vorteil- 
haft ist es dabei, wenn die Ubergabeslellen mit Geschwin- 
digkeitsdifferenz zwischen den Transferelementen in der 
Pressenpartie zwischen einem ersten und einem zweiten 



Pressspall und/oder zwischen dem letzien Pressspall der 
Pressenpartie und einer «rsten Titx;kengruppe der Trocken- 
parde und/oder zwischen der ersten Trockengruppe und ei- 
ner zweiten Trockengruppe der Trockenpartie vorhanden 
5 sind. 

Umfangreiche Untersuchungen haben ergeben, dass es 
von Vorteil ist, wenn die Geschwindigkeit des ubemehmen- 
den Transferelementes an der UbergabesteUe zwischen dem 
ersten und dem zweiten Pressspall der Pressenpartie zwi- 
10 schen 0 und 1,5%, vorzugsweise zwischen 0,3 und 1% ho- 
her isl als die des ubergebenden Transferelementes. An der 
tjbergabestelle zwischen Pressen und Trockenpartie sollte 
das ubemehmende Transferelement 0 bis 2,5% vorzugs- 
weise 0,3 bis 2,0% schneller als das ubergebende Transfer- 
is element sein. Des weiteren sollte die Geschwindigkeit des 
ubemehmenden Transferelementes an der UbergabesteUe 
zwischen der ersten und der zweiten Trockengruppe der 
Trockenpartie 0 bis 2,5% vorzugsweise 0,5 bis 2,0% hoher 
als die des ubergebenden Transferelementes sein. 
20 Wegen des direkten Zusammenhangs zwischen Dehnung 
und Feuchtegehalt der Faserstoffbahn soUte die Geschwin- 
digkeitsdifferenz der TVansferelemente an den Obergabe- 
sieUen einzeln oder insgesamt im weseniiichen direkl pro- 
portional zum Feuchtegehalt eingesteUt werden. Dies be- 
25 deulel, dass die Geschwindigkeitsdifferenz mit geringer 
werdendem Feuchtegehalt der Faserstoffbahn abnimmt und 
umgekehrl. AuBerdem kann es zur Gewahrleistung einer si- 
cheren Ubergabe vorleilhaft sein, die Geschwindigkeitsdif- 
ferenz der Transferelemente an den UbergabesteUen bei ei- 
30 nem gegebenen Feuchtegehalt direkt proportional zur Bahn- 
geschwindigkeil der Faserstoffbahn einzustellen. Hinzu 
konuni bei der EinsteUung der Geschwindigkeitsdifferenzen 
auch eine Berucksichtigung der Art der Fasersloffbalin, ins- 
besondere des Flachengewichtes und der Zugfestigkeit. Der 
35 Feuchtegehalt und die Bahngeschwindigkeil solllen anteilig 
bd der Einstellung der Geschwindigkeitsdifferenzen be- 
rucksichtigt werden. 

Zur ReaHsierung einer zumindest uberwiegend vom 
Feuchtegehalt abhangigen Regelung der Geschwindigkeits- 
40 differenz der Transferelemente an den Ubergabeslellen 
soUte der Feuchtegehalt der Faserstoffbahn an zumindest ei- 
ner Messstelle in der Pressen -und/oder Trockenparde ge- 
messen werden. 

Hinsichllich der Vorrichtung ist es wesentlich, dass die 
45 Pressenpartie aus einem oder mehreren jeweils von zwei 
Presswalzen gebildeten Pressspalten zur Enlwasserung der 
Faserstoffbahn besteht, durch die neben der Faserstoffbahn 
(1) wenigsiens ein endlos umlaufendes Band gefUhrt wird 
und die folgende Trockenpartie mehrere beheizte Trocken- 
50 zyUnder besitzt, uber die die Faserstoffbahn, von zumindest 
einem Band gestiitzt, gefiihrt und die Faserstoffbahn an zu- 
mindest einer tJbeigabesteUe zwischen zwei Transferele- 
menten ubergeben wird, wobei die Antriebe des ubeigeben- 
den und/oder ubemehmenden Transferelementes mit einer 
55 R.egeleinheil verbunden sind, die gleichzeitig auch mit we- 
nigsiens einem, vorzugsweise nach dem lelzten Pressspall 
angeordneten Feuchtesensor zur Besdnmtiung des Feuchte- 
gehaltes der Faserstoffbahn gekoppell sind. 

Besondere Vorteile bezuglich der Aufteilung der (le- 
60 schwindigkeitsdifferenz iiber die Pressenpartie ergeben 
sich, wenn die Pressenpartie zwei Pressspalte besitzt und 
ein, vorzugsweise beide Pressspalte von jeweils einer 
Schuhpresswalze und einer zylindrischen Gegenwalze ge- 
bildei werden. Die Pressspalte sind einfach oder doppeli be- 
65 filzL AuBcrdcm soUtc die crstc Trockengruppe aus nur ei- 
nem oder zwei Trockenzylindera beslehen. Dies ermogUcht 
die schneUe Aufeinanderfolge von mogUchst geringen Ge- 
schwindigkeitsdifferenzen zwischen der Pressen- und Trok- 
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kenpartic sowic zwischcn der crsien und zweilcn Trocken- 
gruppe der Trockcnpartic. 

Bci den Iransfcrclcmcnlen handell cs sich in der Pressen- 
parlic uni Press-, vSaug- odcr Txiit.wal/cn odor Bander in 
Form von ?rcss^iJ/x^n oder (bei spiels wcisc wasscrundurch- 
lassigen) Transferbandcrn. In der Trockcnpartic komnicn als 
Transfereieniente 'IVockenzylindcr, Leilwalzen, Saugwalzen 
Oder Bander in Form von Trockcnsicbcn zuni Einsatz. Das 
ubergebcnde Transferelenient filhrl. die Fascrsioffbahn dabci 
bis zur tJbergabeslellc. 

Nachfolgend soil die Erfmdung an einem Ausfuhrungs- 
bcispicl naher erlauiert werden. 

In der beigefiiglen Zeichnung zeigt die Figur cine sche- 
maLische DarstelJung einer Pressen- und Trockcnpartic einer 
Papiermaschinc. 

Dabci besitzt die I'ressenpartie zwei Pressspaltc, die von 
jewcils zwei rotierenden PVesswalzcn 6, 7,8, 9 gebildei wer- 
den, wobci jede Prcsswalzc 6, 7,8, 9 von je cincni cndlos 
umlaufcnden Band 2, 3,4, 5 in Fonn eines Prcssfilzes zur 
Aufnahme des ausgepressten Wassers uinschlungcn ist. Die 
Pressspalle sind vcrlangert. ausgebildet, was durch das Zu- 
sanuiienwirken einer Schuhpresswalze niit einer zylindri- 
schcn Gegenwalze erreicht wird. Hierzu besteht die Schuh- 
presswalze aus einem flexiblen Prcssraantel, der uber ein 
AnpresseleinenL mil konkaver Anpressflachc gefiihn wird. 

Die Trockenpartie besteht aus mehreren Trockengruppen, 
in denen die Fascrstoffbahn 1 abwechselnd iiber bcheizte 
Trockenzylinder 12 und besaugte Leitwalzen gefiihrl wird, 
wobci die Fascrstoffbahn 1 von einem Band 10,11 in Fonn 
eines Trockensiebes der jeweiligen Trockengruppe gegen 
die Trockenzylinder 12 gedriickt wird. 

In der Pressen -und Trockenpartie ist die Faserstoffbahn 1 
standig niit einer Walze oder einem Band 2, 3, 4, 5, 10, 11 in 
Kontakt, was die Bahnfuhrung wesenllich vcrbcsscrt und 
hohere Bahngeschwindigkeiten erlaubt. 

Beispielhafl erfolgt hier die Abnahine der Fascrstoffbahn 
1 vom Foniiersicb 19 eines vorgelagerten Formers der Pa- 
piemiaschine und die Weiierfuhrung am oberen Band 3 des 
ersten Pressspaltes. Nach dem ersien Pressspalt wird die Fa- 
serslofFbahn 1 an der Ubergabestelle 13 vom unteren Band 2 
an das obere Band 4 des zwei ten Pressspaltes iibergeben. 
Am Ende der Pressenpartie erfolgt die Ubergabe der Faser- 
sloffbahn 1 an der Ubergabestelle 14 zwischen dem unteren 
Band 5 des zwei ten IVessspaltes und dem Band 10 in Fonn 
eines Trockensiebes der ersten Trockengruppe. Vom einzi- 
gen Trockenzylinder 12 ersten Trockengruppe erfolgt dann 
die Obergabe an der Obergabestellc 15 an das Band 11 in 
Forn) des Trockensiebes der zweiten Trockengruppe der 
Trockenpartie. Die Ubemahme der Fascrstoffbahn 1 von ei- 
nem Band 3, 4, 10 wird dabei insbesondere in der Pressen- 
partie von besaugten Leitwalzen unterstutzt, die vom uber- 
nehmenden Band 3, 4, 10 umschlungen sind. 

An den Ubergabestellen 13, 14, 15 zwischen den Press- 
spalten, zwischen der Pressenpartie und der Trockenpartie 
sowie zwischen der ersten und zweiten lYockcngruppe der 
Trockenpartie ist die Geschwindigkeit der tibemchmenden 
Transferelemente 4', 10', 11' in Form der Bander 4, 10, 11 
hoher als die der ubergebenden Transferelemente 2', 5', 12' 
in Form der Bander 2, 5 sowie des Trockenzylindcrs 12. 
Hierdurch gelingt es Dehnungen der feuchten Faserstoflf- 
bahn 1, die infolge von Haftkraften an Walzen oder Bandem 
sowie von Luftslromungen entstehcn konnen, auszuglci- 
chcn. 

Ein besonders schonender und opdmaler Dehnungsaus- 
glcich ist dabci dadurch gcwahrlcistct, dass die Gcschwin- 
digkeilsdifferenz der Transferelemente 2\ 4*, 5', 10', 11*, IZ 
an der Ubergabestelle 13, 14, 15 zumindest im wesentlichen 
in Abhangigkeit vom Feuchtegehalt der Faserstoflfbahn 1 



cingcstcUt wird, AuBerdem sind die Gcschwindigkei tsdiffe- 
rcnzen auf nichrere tjbergabestcUen 13, 14, 15 verteilt. 

Besonders gute Ergcbnisse wurden dabci dadurch er- 
reicht, dass die Geschwindigkeit des uhcmehmenden Tran.*?- 

5 fcrelemcntcs 4', 1 0\ 11' an der ersten Ubergabestelle 13 zwi- 
schen 0,3 und 1%, an der zweiten Ubergabestelle 14 zwi- 
schen 0,3 und 2,0% und an der driticn Ubergabestelle 15 
zwischen 0,5 und 2% hohcr ist als die des ubcrgebenen 
Transfereleinentcs 2, 5', 12'. 

to Der Feuchtegehalt der FascrstofTbahn 1 wird hierzu von 
einem Feuchtescnsor 18 zwischen Pressenpartie und Trok- 
kenpartic und einem zwischen erster und zweiter Trocken- 
gruppe gemessen. Dicse Messeigebnisse werden einer Re- 
geleinheit 17 zugefiihrt, wclche die Antriebe 16 der Press- 

15 walzen 6, 9 und Trockenzylinder 12 regeln. Diesc Presswal- 
zen 6, 9 und Trockenzylinder 12 treiben die ihnen zugeord- 
neten und mit ihnen in Kontakt stehenden Bander 2, 5, 10, 
11 an. Der Antricb des ubcmchmcndcn Ban des 4 erfolgt 
iiber den zweiten Pressspalt hinweg von der Presswalze 9 

20 aus. 

Die Regelung der Antriebe 16 geschieht im wesentlichen 
in Abhangigkeit von Feuchtegehalt der Faserstoffbahn 1, 
wobei sich die Geschwindigkeitsdifferenz direkt proportio- 
nal zum Feuchtegehalt verhalt. AuBerdem finden die Art. der 

25 Fascrstoffbahn 1 sowic die Bahngcschwindigkeit bei der 
Regelung Beachtung. Ein Anteil der Geschwindigkeitsdiffe- 
renz verhalt sich dabei ebenfalls direkt proportional zur 
Bahngcschwindigkeit. 

Nach einem Wechsel von Press filzen muss damit gerech- 

30 net werden, dass diesc erst nach einer bcstimmten Einlauf- 
zeit ihre voile Entwasserungsleistung crlangen. Dies hat zur 
Folge, dass der Feuchtegehalt der Fascrstoffbahn 1 nach der 
Pressenpartie wahrend der Einlaufzeit von einem relativ ho- 
hen Niveau langsam absinkt. In dieser Einlaufzeit mlissen 

3.S die Geschwindigkeitsdifferenzen moglichst standig ange- 
passt werden, so dass auch bei hohen Bahngeschwindigkei- 
ten die Gcfahr von Faltenbildung oder Abrissen gering 
bleibt, 

40 Patcntanspriiche 

1. Verfahren zur Steuerung oder Regelung von Antrie- 
ben in einer Maschine zur Herstellung und/oder Ver- 
edclung einer Fascrstoffbahn (1), insbesondere einer 

45 Papier-, Karton- oder Tissuebahn mit einer Pressenpar- 
tie, in der die Fascrstoffbahn (1) zur Entwasserung ge- 
meinsam mit zumindest einem Band (2, 3, 4, 5) durch 
wenigstens einen, von zwei Prcsswalzcn (6, 7, 8, 9) ge- 
bildeten Pressspalt lauft und mit einer folgendcn Trok- 

50 kenpartie, in der die Fascrstoffbahn (1) mil zumindest 
einem Band (10, 11) iiber beheizte Trockenzylinder 
(12) gefiihrl wird, wobci die Fascrstoffbahn (1) an we- 
nigstens einer Ubergabestelle (13, 14, 15) zwischen 
zwei niitlaufenden Transferclementen (2', 4', 5', 10', 

55 ll',12*) iibergeben wird und das ubemchmcnde TVans- 
ferelement (4', 10\ 11') eine hOhere Geschwindigkeit 
als das ubcrgebende Transferelement (2', 5', 12*) auf- 
weist, dadurch gckcnnzeichnet, dass die Geschwin- 
digkeitsdifferenz der Transferelemente (2*, 4', 5*, 10', 

60 11', 12') an der Ubergabestelle (13, 14, 15) zumindest 
im wesentlichen in Abhangigkeit vom Feuchtegehalt 
der Faserstoffbahn (1) eingestellt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass im Bereich der Pressen- und Trockenpartie 

65 mchrcrc UbcrgabcstcUcn (13, 14, 15) vorhandcn sind, 
an denen das iibernehmende TVansferelement (4', 10', 
11') schnellcr als das iibergcbende Transferelement (2', 
5', 12') lauft. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichneu dass die Ubergabestellen (13, 14, 15) mil Ge- 
schwindigkcilsdifferenz zwischen den Transferele- 
menten (2', 4', S\ 10', IT, 12') in der Pressenpartie zwi- 
schen einem erslen und einem zweiten Pressspalt und/ 5 
Oder zwischen dem letzten Pressspalt der Pressenpartie 
und einer erslen Trockengruppe der Trockenparlie und/ 
Oder zwischen der ersten Trockengruppe und einer 
zweiten Trockengruppe der Trcx:kenpanic vorhanden 
sind. 10 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
neL dass die CJeschwindigkeiten des ubemehmenden 
Transferelenientes (4') an der Ubergabestelle (13) zwi- 
schen deni ersten und dem zweiten Pressspalt der Pres- 
senpartie zwischen 0 und 1,5%, vorzugsweise zwi- 15 
schen 0,3 und 1% hdher ist als die des iibeigebenden 
Transferelemenies (2*). 

5. Verfahren auch Anspruch 3 odcr4, dadurch gckcnn- 
zeichnet, dass die Geschwindigkeit des iibemehmen- 
den Transferelemenies (10') an der Uber;gabestelle (14) 20 
zwischen der Pressen- und der Trockenpartie 0 bis 
2,5%, vorzugsweise zwischen 0,3 und 2,0% hoher ist 
als die des iibergebenden Transferelemenies (5*). 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 5, da- 
durch gekennzeichneU dass die Geschwindigkeit des 25 
ubemehmenden TVansferelementes (11*) an der tJber- 
gabestelle (15) zwischen der ersten und der zweiten 
Trockengruppe der Trockenpartie 0 bis 2,5% vorzugs- 
weise 0,5 bis 2,0% hoher ist als die des ubeigebenden 
Transferelementes (12'). 30 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekenn zeichnet, dass die Geschwindig- 
keilsdifferenz der Transferelemente (2\ 4', 5', 10', 11', 
12') an der Ubergabestelle (13, 14, 15) im wesentlichen 
direkt proportional zum Feuchtegehalt der FaserstoflF- 35 
bahn (1) eingestellt wird. 

8. Verfahren nach einem det vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Geschwindig- 
keitsdifferenz der Transferelemente (2', 4', 5', 10', 11', 
12') an der Ubergabestelle (13, 14, 15) bei einem gege- 40 
benen Feuchtegehalt direkt proportional zur Bahnge- 
schwindigkeit der Faserstoffbahn (1) eingestellt wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Geschwindig- 
keitsdifferenz der Ti-ansferelemente (2', 4', 5', 10', 11', 45 
12*) an der Ubergabestelle (13, 14, 15) in Abhangigkeii 
von der Art der Faserstoffbahn (1) eingesiellt wird, 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Feuchtege- 
halt der FaserstofiHjahn (1) an zumindest einer Mess- 50 
stelle in der Pressen- und/oder IVockenpartie gemessen 
wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die GeschwindigkeiisdifFerenz der 
Transferelemente (2', 4', 5', 10', 11', 12') an der Uberga- 55 
besielle (13, 14, 15) iiberwiegend in Abhangigkeit vom 
Feuchtegehalt der Faserstoffbahn (1) geregelt wird. 

12. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, wobei die 
Pressenpartie aus einem oder mehreren jeweils von 60 
zwei Presswalzen (6, 7, 8, 9) gebildeten Pressspalten 
zur Entwasserung der Faserstoffbahn (1) besteht, durch 
die neben der Faserstoffbahn (1) wenigstens ein endlos 
umlaufendes Band (2, 3, 4, 5) gefuhrt wird und die fol- 
gcndc Trockenpartie mchrcrc bchciztc Trockcnzylin- 65 
der (12) besiizL iiber die die Faserstoffbahn (1), von 
zumindest einem Band (10, 11) gestutzt, gefuhrt und 
die Faserstoffbahn (1) an zumindest einer tJbetgabe- 



stelle (13, 14, 15) zwischen zwei TransfMelemenien 
(2\ 4\ 5', 10', 11', 12*) ubergeben wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Anoiebe (16) des iibergebenden und/ 
Oder ubemehmenden Transferelemenies (2', 4', S\ 10', 
11', 12') mil einer Regeleinheit (17) verbunden sind, die 
gleichzeitig auch mil wenigstens einem Feuchlesensor 
(18) zur Bestimmung des Feuchtegehaltes der Faser- 
stoffbahn (1) gekoppelt ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Pressenpartie zwei Pressspalte be- 
sitzt und vorzugsweise beide Pressspalte von jeweils 
einer Schuhpresswaize und einer (jegenwalze gebildet 
werden. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass die erste TVockengruppe aus ei- 
nem Oder zwei Trockenzyhndem (12) besteht. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Transferelemente (2', 
4', 5') in der Pressenpartie als Press- oder Leitwalzen 
Oder als Bander (2, 4, 5) in Form von Pressfilzen oder 
Transferbandem ausgebildet sind. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Transferelemente 
(10', 11*, 12') in der Trockenpartie als TYockenzylinder 
(12), Leitwalzen oder Bander (10, 11) in Fonn von 
Trockensieben ausgebildet sind. 
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Herein the press section comprises two press nips which are 
respectively formed by two rotating press rolls 6,7,8,9^ 
wherein an endless belt or band 2,3,4,5 in the form of a press 
felt for receiving the expressed water is respectively trained 
around each press roll 6,7,8,9. The press nips are formed so 
as to be extended which is achieved by the cooperation of a 
shoe press roll with a cylindrical counter roll. For this 
pu2T>ose the shoe press roll consists of a flexible press 
envelope or jacket which is guided over a pressing element 
having a concave pressing surface . 

The dryer section consists of plural dryer groups in which the 
pulp web 1 is alternatingly guided over heated dryer cylinders 
12 and suction guide rolls, wherein the pulp web 1 is pressed 
against the dryer cylinders 12 via a belt or band 10,11 in the 
form of a dryer wire/sieve of the respective dryer group. 

In the press and dryer section the pulp web 1 continuously is 
in contact with a roll or a belt/band 2,3,4,5,10,11 which 
considerably improves the guiding of the web and allows higher 
web speeds . 

To give an example the pick-up of the pulp web 1 is effected 
from the former wire/sieve 19 of an upstream former of the 
paper machine and the further guiding is effected at the upper 
belt/band 3 of the first press nip. After the first press nip 
the pulp web 1 is transferred at the transfer position 13 from 
the lower belt/band 2 to the upper belt/band 4 of the second 
press nip. At the end of the press section the transfer of 
the pulp web 1 is effected at the transfer position 14 between 
the lower belt /band 5 of the second press nip and the 
belt/band 10 in the form of a dryer felt/sieve of the first 
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dryer group. From the sole dryer cylinder 12 of the fiirst 
dryer group the transfer then is effected at the transfer 
position 15 to the belt/band 11 in the form of a dryer 
felt /sieve of the second dryer group of the dryer section. 
The taking over of the pulp web 1 from a belt/band 3,4,10 is 
thereby particularly supported in the press section by suction 
guide rolls around which the receiving belt/band 3,4,10 is 
trained. 

At the transfer positions 13,14,15 between the press nips, 
between the press section and the dryer section, and between 
the first and second dryer groups of the dryer section the 
speed of the receiving transfer elements 4 ',10 ■,11* in the 
form of the belts/bands 4,10,11 is higher than that of the 
transferring transfer elements 2 ' , 5 ' , 12 * in the form of the 
belts/bands 2,5 as well as of the dryer cylinder 12. Thereby, 
stretching of the moist pulp web 1 which can occur due to 
stiction forces on rolls or belts/bands or due to air currents 
can be compensated. 

A particularly gentle and optimum compensation of stretching 
in this connection is guaranteed in that the speed difference 
of the transfer elements 2 ' , 4 ' , 5 ' , 10 ' , 11 ' , 12 ' at the transfer 
position 13,14,15 is set at least substantially depending on 
the moisture content of the pulp web 1. Furthermore, the 
speed differences are distributed throughout plural transfer 
positions 13,14,15. 

Especially good results have been achieved in that the speed 
of the receiving transfer element 4 ',10 ',11' is higher between 
0.3 and 1 % at the first transfer position 13, between 0.3 and 
2% at the second transfer position 14, and between 0.5 and 2% 
at the third transfer position than the transferring transfer 
element 2 , 5 » , 12 ' . 



